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Wöchentlich ein Bogen. 


F. Die Stahlfeder⸗Fabrikation in England. 


Die Verſuche, Metallfedern an Stelle der fortwährend der Kor⸗ 
rektur bedürftigen Gänſekiele zu ſetzen, ſind ſehr alt. Wenigſtens 
hat man Federn aufbewahrt, welche ein Alter von mindeſtens 50 Jah⸗ 
ren haben. — Es wollte erſt gar nicht gelingen, die Feder von einer 
Elaſtizität herſtellen, wie fie die Hand und der vielgewundene Buch⸗ 
ſtabe mit feinem Grund- und Haarſtrich bedurfte, bis ein gewiſſer 
Perry im Jahre 1830 auf die Idee kam, nicht nur einen einzigen 
Längenſpalt auf dem Rücken der Feder, wie dies bisher geſchah, zu 
machen, ſondern auch an beiden Seiten Einſchnitte anzubringen. 
Auf dieſe einfache Aenderung hätte man, fo ſollte es ſcheinen, raſcher 
kommen müſſen und doch war dies eben nicht geſchehen. Oft aber iſt 
es in der Induſtrie eine erſt ſpät gefundene, an ſich einfache Verbeſſe⸗ 
rung, welche einem Fabrikationszweige oder einer Erfindung alge- 
mein Werth und Ausdehnung verſchafft. So war auch hier mit 
Perry's Aenderung das Richtige gefunden und ſeine Stahlfeder iſt 
denn auch trotz der mannigfachſten Variationen dennoch die praktiſch⸗ 
allgemeine geworden. Und welche Ausdehnung hat dieſer Induſtrie⸗ 
zweig gewonnen, welche Mannigfaltigkeit in den Formen. Dieſe iſt 
geradezu unermeßlich. Man hat Federn mit harten und weichen 
Spitzen, Federn, die eine ſehr breite Linie, andere, die den feinſten 
Haarſtrich ziehen, ferner gedrehte, halbmondförmige, ſäbelklingen⸗ 
artige, hyderköpfige Federn, Federn von dem verſchiedenſten Metall 
oder Metallzuſammenſetzungen, von Stahl, Meſſing, Gold, Silber, 
Glas, Federn von Stahl mit Gold, Guttapercha⸗Ueberzug ꝛc. ꝛc, 
Federn von der mannigfachſten Farbe und phantaſtiſchſten Geſtalten. 
Doch iſt die einfachſte Form die brauchbarſte geblieben. Auf der Lon⸗ 
doner Induſtrie Ausſtellung waren (von Oeſterreich) Federn ausge⸗ 
ſtellt, deren Rohr mit Tinte gefüllt wird und mit denen man 8—10 
Stunden ununterbrochen ſchreiben kann. 

Ein Hauptmangel der Stahlfedern iſt noch immer das Roſten 
derſelben. Die Verſuche, dieſelben durch Galvaniſirung oder Gutta⸗ 
percha⸗Waſchung mit einem feinen Ueberzuge zu verſehen, haben nicht 
zufriedenſtellende Wirkung gehabt. Gold aber, von welchem der 
Ueberzug ſehr gut ſein würde, iſt zu theuer für die ſo ungemein billig 
gewordene Waare der Stahlfedern. 

Höchſt intereſſant iſt nun der eigentliche Arbeitsprozeß vom 
Stahlblock hinauf bis zur fertigen Schreibfeder. Gerade an dieſem 
Induſtriezweig kann man mehr als an irgend einem anderen die 
Macht und Wirkung der gewerblichen Arbeitstheilung erkennen. Wir 


wollen dieſen Arbeitsprozeß jetzt vor unſern Augen einmal vorüber⸗ 
gehen laſſen, gleich als wären wir in den Arbeitsräumen ilgend einer 
großen Fabrik zu Birmingham, dem Hauptfabrikationsorte dieſes 
Artikels in England, von wo aus ja jährlich Millionen und Aber⸗ 
millionen Federn in die Welt hinausgehen. 

Die großen Stahlplatten liegen vor uns aufgeſchichtet. Markige 
Arme zweier Arbeiter ergreifen eine ſolche Platte, im nächſtanſtoßen⸗ 
den Zimmer wird fie in Stücke von 1—5“ Länge geſchnitten, die, 
nachdem ſie in Schwefelſäure gereinigt find, unter einem gewaltigen 
Walzwerke zu jeder beliebigen Dünne ausgewalzt werden. Die 
Streifen gehen nun in einen anderen Saal, wo in langen Reihen 
wohlgekleidete Mädchen figen, vor denen Schlagſtempel taktmäßig, 
wie bei einer Uhr, niederfallen, von einem Maſchinenwerk getrieben. 
Das Mädchen ergreift jetzt einen kurz vorher gewalzten, noch war⸗ 
men Blechſtreifen und ſieht wie viel Stahlfedern fie wohl aus dem 
Stück herauszuſchlagen vermag. In der Regel iſt die Größe des 
Streifens ſchon auf eine gewiſſe Anzahl Federn berechnet. Der 
Stempel ſchlägt nun genau die Größe einer Feder (im breiten 
Zuſtande) heraus und die arbeitenden Hände der Mädchen ſind ſo 
flink, daß manche derſelben in 10 Arbeitsſtunden über 30,000 Fe⸗ 
dern ſchlägt. In einem anderen Saale ſitzen wiederum diejenigen 
Mädchen, welche das Einſchlitzen und Durchlöchern der Federn, eben⸗ 
falls mit Schlagſtempeln, beſorgen. 

Die Arten der Schlitzung ſind ebenſo verſchieden, wie es die 
Form der Federn ſelbſt iſt und eine Unzahl Stempel find alſo nöthig, 
um den verſchiedenſten Anforderungen des Publikums zu genügen 
und womöglich für jede Hand eine paſſende Stahlfeder anzufertigen. 
Es werden nun die Federn in luftdicht verſchloſſenen thönernen Ge⸗ 
ſchirren geglüht, um fie elaſtiſcher zu machen und nach dieſem Prozeß 
geſtempelt. . 

Die größte Fabrik Englands iſt die von Hinks & Wells in 
Birmingham. Sie beſchäftigt über 300 Arbeiter, die meiſt nach 
Stücklohn bezahlt werden. Das Etabliſſement liefert jährlich 
187 Millionen Stück Federn! 

Die bisher verfertigte Feder iſt noch immer platt. Mittelſt kon⸗ 
vexer Stempel erfolgt nun das Biegen zur eigentlichen Federform, 
dem alsdann, um die Feder wieder hart zu machen, ein nochmaliger 
Glühprozeß folgt, der aber damit ſchließt, daß die Federn noch roth⸗ 
glühend unmittelbar in kaltes Oel geſchüttet werden. Aus dieſem 
Delbade kommen die Federn in große von Maſchinen getriebene 
Blechtrommeln, welche über Feuer gehen, natürlich unter einem wah⸗ 


ren Höllenlärm. Hier werden die Federn blau angelaffen, wenn man 
ihnen nicht das Mattweiß laſſen will. Erſt jetzt kommt der Schleif⸗ 
prozeß, der mit ganz beſonderer Genauigkeit ausgeführt ſein will, 
da auf dem Schleifen hauptſächlich die Brauchbarkeit der Federn be⸗ 
ruht. Iſt auch dies geſchehen, ſo gelangt die Feder endlich in ihrer 
15. Inſtanz vor den oberſten Gerichtshof, vor die Probirer. Mäd⸗ 
chen, die auf ihrem rechten Daumen zu deſſen Schutz ein Knochen- 
ſtück aufgebunden haben, drücken die Spitze der Feder auf ihren ſo 
bepanzerten Daumnagel und ihr ſicherer Kennerblick ſagt ihnen fo 
fort, welche Feder entweder im Schliff oder in der Schlitzung oder 
Durchlochung verfehlt if. Die nicht die Cenſur paſſtrende Feder 
wandert verurtheilt in den Korb des Verderbens, ſie kommt zu den 
anderen übrigens maſſenhaften Abfällen und Metallſchnitzeln und 
hat in Sheffields noch einmal mit ihren Mitverurtheilten in eine 
Stahlplatte ſich zu verwandeln, um nochmals zurückzukehren und 
abermals durch 15 Prozeſſe hindurch endlich in die weite Welt zu 
gehen und in der Hand des Menſchen unter Mitwirkung der Tinte 
alle jene unendlich verſchiedenen Gedanken des Geiſtes zu ſchrei⸗ 
ben: Luft und Leid, Scherz und Ernſt, Gewinn und Verluſt, Liebe, 
Kummer, Seligkeit, ja Worte, welche Tod und Leben, Glück und Un⸗ 
tergang des Menſchen entſcheiden! 


Beiträge zur Kenntniß einiger Verluſtquellen bei der 
Zuckerfabrikatiou. 
(Schluß.) 
III. V erluſt an Saft durch die Preßtücher. 


Der Antheil Saft, welcher täglich zweimal in den Preßtüchern 
in die Wäſche gelangt, und ſomit gänzlich verloren geht, wird 
meiſtens ſehr gering geachtet. Es dürfte auch ſchwer, wenn nicht un⸗ 
möglich ſein, denſelben der Fabrikation zu erhalten. Wenn man indeß 
eine auch nur annähernde Ermittelung dieſer Saftmenge vornimmt, 
fo wird das erzielte Reſultat doch wenigſtens jede Bemühung recht⸗ 
fertigen, die dahin gerichtet iſt, möglichſt wenig, d. h. möglichſt dünnen 
Saft in den Tüchern zu laſſen. 

Bei einem vor mehreren. Jahren angeſtellten Verſuch während der 
gewöhnlichen Arbeit mit einmaligem Preſſen wurde das Gewicht der 
ſämmtlichen Preßtücher einer Schicht, bevor ſie zur Wäſche kamen, 
ermittelt, und dann durch einen Trockenverſuch die darin befindliche 
Feuchtigkeit beſtimmt und hiernach der verlorene Rübenſaft berechnet. 
Es ergab ih, daß auf je 100 Ctnur. täglich verarbeiteter Rüben 
in den Tüchern in runder Zahl 55 Pfd. Saft verloren werden; das 
entſpricht — bei Annahme eines Saftes von nur 9% Zucker — 
rund 5 Pfd. Zucker, d. h. 0,05% vom Gewicht der verarbeiteten 
Rüben. Nimmt man auch an, daß von dieſer dem Scheideſaft ent- 
gehenden Menge nur ¼ wirklich gewinnbar wären, ſo ergiebt ſich 
doch ſchon für die in einer Campagne verarbeitete große Rübenmenge 
ein erheblicher Gefammt-Zuderverluft, ſo daß es ſich wohl der Mühe 
lohnt, demſelben nach Möglichkeit zu begegnen. 

Wenn man mit Maiſche und Nachpreſſen arbeitet, und das For⸗ 
mat der Tücher es erlaubt, ſo iſt es angezeigt, die Tücher der Haupt⸗ 
preſſe, bevor ſie in die Wäſche gebracht werden, einmal bei den Nac D 
preſſen zu verwenden, und fo darin den ſtärkeren Saft der Haupt 
preſſen durch den leichteren der Nachpreſſen zu erſetzen. Nimmt man 
für erſteren ein Gewicht von 11% Ball., für letzteren ein ſolches 
von 3% an, fo iſt zu erwarten, daß auf dieſe Weiſe in den Haupt⸗ 
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preſſen⸗Tüchern nur 3, oder wenig über ein Viertel des Verluſtes 
ſtatfſtnoer, wercher ſonſt ſtatkfände, wenn namlich alle Tucher direkt 
zur Wäſche gelangten. 

Es bedarf dieſes weiter keines Beleges, iſt auch gewiß ſchon ein 
mehrfach angewendetes Verfahren, deſſen Nutzen einleuchtend fein 
dürfte. Indeſſen mögen doch hier einige Zahlen Platz finden, welche 
darthun, daß der Saft der Nachpreſſen, wenn dabei Tücher aus den 
Hauptpreſſen benutzt werden, merklich ſchwerer ausfällt, als wenn 
dies nicht der Fall ift, daß alſo ein bemerklicher Saftgewinn hier⸗ 
durch zu erzielen iſt. 

Der Saft zweier Preſſen, welche mit Brei aus der Preßlingen⸗ 


Maiſche gleichzeitig und abwechſelnd Tuch um Tuch gepackt worden 
und bei deren einer gebrauchte Tücher von der Hauptpreſſe, bei der 
anderen eben ſolche von der gleichen Nachpreſſe angewandt waren, 


wurde ununterbrochen vom erſten freiwillig ablaufenden bis zu dem 
zuletzt ausgepreßten an beiden Preſſen abwechſelnd gewogen.“) So 
entſtanden bei jeder Preſſe zwölf die Schwere des Saftes darſtellende 
Zahlen, aus welchen zum leichteren Vergleich auch die Mittel von je 
4 und 4 Wägungen gezogen wurden. Die Zahlen beziehen ſich dem⸗ 
nach auf gleiche Ablaufszeiten ohne Rückſicht auf die unterdeſſen ab⸗ 
gelaufenen Saftmengen. Zu bemerken iſt, daß der Verſuch mit fol- 
chem Preßlingenbrei angeſtellt iſt, wie ihn eine ältere, jetzt nicht 
mehr angewandte Maiſchmaſchine lieferte, weshalb die ſtarke Zunahme 
der Saftſchwere während der Preſſung nicht auffallen kann. 


1. II. 
Wägung. Tücher Tücher 
von den Hauptpreffen. von den Nachpreſſen. 
| 

1 2,5 1,0 

2 2,5 2,0 

3 2,7 2,1 

4 2,6 2,2 
6. Durchſchnitt 2,57 Durchſchnitt 1,82 

5 2,7 2,4 

6 2,7 2,5 

7 2,8 2,5 

8 2,9 2,7 
Durchſchnitt 2,77 Durchſchnitt 2,52 

* 9 2,8 2,7 

10 2,8 2,7 

11 3,1 2,8 

12 8,0 2,7 
Durchſchnitt 2,92 Durchſchnitt 2,72 


Der Unterſchted zeigte ſich demnach deutlich, und, wie zu erwar⸗ 
ten ſtand, anfangs größer als gegen Ende der Preſſung. Der erſte 
Durchſchnitt bei Lift 41%, der zweite 10 %, der dritte 7% höher 
als der entſprechende bei II. Im Durchſchnitt aller Wägungen war 
der Saft bei I um 17% ſchwerer als bei II. 


IV. Zuckerverluſt durch die Filtration. 


Es gilt als längſt bekannt, daß die Kohle der Filter außer den 
fremden Stoffen, welche ſie zurückhalten ſoll, auch eine gewiſſe Menge 
Zucker zurückhält, welche nur durch ein unverhältnißmäßig langes 
Abſüßen und um den Preis der Wiederauflöſung aller abſorbirten 
Stoffe wieder zu erhalten iſt. Das Wieviel? aber an Zucker, welches 
unter den gewöhnlichen Verhältniſſen der Fabrikation durch die Fil⸗ 
tration verloren wird, iſt, ſo viel mir bekannt, noch nicht mit Sicher⸗ 
heit beſtimmt worden, wenigſtens haben ſolche Ermittelungen noch 
nicht den Weg in die Oeffentlichkeit gefunden, und es wird deshalb 
gewiß bald viel zu hoch, bald viel zu niedrig geſchätzt. Es iſt ein⸗ 
leuchtend, daß gerade diefe Beſtimmung einen nur ganz ſpeziellen 
Werth für die jedesmaligen Umftände ergeben kann. Die Menge des 
in einem Filter zurückbleibenden Zuckers iſt abhängig von der Größe 
des Filters, von der Beſchaffenheit der Knochenkohle und des darüber 
gezogenen Saftes, von der Art der Abſüßung, der Grenze, bis zu 
welcher fie fortgefeßt worden u. ſ. w. Indeſſen haben derartige Er⸗ 
mittelungen doch auch ein allgemeines Intereſſe; geringe Abweichun⸗ 
gen werden keinen großen Einfluß auf das Reſultat üben und es 
laſſen ſich auch in Bezug auf die eben erwähnten Umſtände allgemei⸗ 
ner. üblich. Morwen. denken., ftr. welche die gefundenen Aabfen direkt 
gelten können; kurz, es iſt zu wünſchen, daß recht viele Zuckerbeſtim⸗ 
mungen für die Kohle der abgeſüßten Filter unter Angabe aller be⸗ 
züglichen Verhältniſſe bekannt werden möchten, und ich laſſe demnach 
die Reſultate des in der Campagne 1862—63 vorgenommenen Ver⸗ 
fuches Thon jetzt Hier folgen, obwohl die beabſichtigte Reihe gleich⸗ 
artiger Verfuche; an deren Ausführung ich verhindert war, erſt fpäter 
beſprochen werden kann. Man wird gewiß zugeben, daß dieſe Zucker⸗ 
beſtimmung nur dann einen Werth hat, wenn ſie direkt gemacht 
wird; eine Differenzbeſtimmung durch Berechnung des Saftes 
vor und nach der Filtration bleibt mit fo viel Unſicherheiten und 


) Dies geſchah mittelſt eines ſehr genauen Aräometers nach Ball., 
wl ches die Zehntel⸗Procente richtig abzuleſen geſtattete. 


Fehlerquellen behaftet, daß ein ſicherer Schluß aus derſelben kaum 
ſtatthaft ſein dürfte. 


Die Unterſuchung gebrauchter und abgeſüßter Knochenkohle auf 


ihren Zuckergehalt iſt aber nicht ohne Schwierigkeit. Ich verfuhr dazu 
folgendermaßen: Aus der Mitte eines ſorgfältig abgefüßten und auf 


dieſe Abſüßung wie gewöhnlich geprüften Filters wurde eine größere 


Menge Kohle entnommen und von derſelben (nach Beſtimmung der 
Feuchtigkeit in einer anderen Probe) ein Theil im feuchten Zuſtande 
möglichſt fein geſtoßen, hiervon 100 Grm. abgewogen und mit viel 
Waſſer wiederholt ausgekocht. Um die Zerſetzung des in ſehr ver- 
dünnter Löſung lange der Luft ausgeſetzten Zuckers nach Möglichkeit 
zu verhindern, wurde während der ganzen Behandlung etwas Kalf- 
milch zugeſetzt. Die erhaltenen Auszüge wurden nach und nach ein- 
gedampft und in der möglichſt concentrirten Löſung nach dem Erkal⸗ 
ten und Anſäuren mit Eſſigſäure der Zucker durch Polariſation bes 
ſtimmt. Gelingt es auch kaum, in derjenigen Zeit, in welcher das 
Ganze beendigt ſein muß, eine wirklich vollkommene Erſchöpfung der 
Kohle zu bewirken, fo bietet doch die Concentration der ſehr verdünn⸗ 
ten Löſung ein Mittel wenigſtens den extrahirten Zucker genau zu 
beſtimmen, und es kann alſo jedenfalls die gefundene Menge als 
vorhanden geweſen ſicher angenommen werden, während die Mög⸗ 
lichkeit, ja Wahrſcheinlichkeit, daß der Rückhalt noch größer war, 
nicht ausgeſchloſſen bleibt. 

Unterſucht wurde die Kohle eines Dünnſaftfilters von 3 Durch⸗ 
meſſer, 15, Höhe und 60 Ctrn. Inhalt trockener Kohle. Das Ab⸗ 
ſüßen war bis auf 0,3 % fortgeſetzt worden, und die Kohle lieferte 
bei der Kontrole ein ganz befriedigendes Reſultat, ſo daß man das 
Filter als in beſter Weiſe abgeſüßt betrachten kann. Die friſch aus 
dieſen genommene Kohle enthielt 14,2 % Feuchtigkeit. 


100 Grm. feuchter (gleich 84,8 Grm. trockener) Kohle lieferten 


nach ſorgfältiger Extraktion mit kalkhaltigem Waſſer in der oben be- 
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zeichneten Weiſe, und nach dem Abdampfen der erzielten Löſung 


115 Kubifeentimeter, von einer Polariſation von 0,36%, Zucker. 


Hieraus berechnet ſich der Zuckergehalt für trockene Kohle auf 
0,488 . Um zu verſuchen, ob die Kohle alles Zuckers beraubt wor⸗ 


den ſei, wurde ſie nochmals mit viel Waſſer ausgekocht, längere Zeit 
mit kaltem Waſſer ausgewaſchen, und die erhaltene Löſung wie vor⸗ 
her unterſucht. Es wurden ſo noch 20 Kubikcentimeter von 3,50 
oder 0,92 %% Polariſation erzielt, was nach den gegebenen Verhält— 
niſſen weitere 0,217 % für trockene Kohle ergiebt. Hieraus iſt alfo 
zu ſchließen, daß der Gehalt der ausgeſüßten Kohle, auf Trockenzu⸗ 
ſtand berechnet, 0,705 % Zucker ausmacht. Es verbleiben demnach 
in einem Filter wie das in Rede ſtehende, bei jedesmaligem Abſüßen 
42 Pfd. Zucker. In einer Fabrik, wo folder Filter für Die: und 
Dünnſaftfiltration täglich nur 10 gebraucht und abgeſüßt würden, 
betrüge hiernach der Zuckerverluſt in denſelben 4 ½ Ctr. 

Der Zuckergehalt der Kohle läßt ſich ſelbſt noch unter Umſtänden 
nachweiſen, bei welchen man dies nicht mehr für ausführbar halten 
ſollte. Von derſelben Kohle, welche zu den eben erwähnten Beſtim— 
mungen gedient hatte, gab eine auf dem Ofen getrocknete Probe bei 


der Unterſuchung am folgenden Tage lin der bezeichneten Weiſe) 
noch ſehr deutlich einen erheblichen Zuckergehalt zu erkennen, indem 


ſchon bei kurzer Auslaugung davon 0,33 % erhalten wurden. 

Um zu verſuchen, ob bet langſamerem oder länger fortgeſetztem 
Abſüßen vielleicht bemerklich weniger an Zucker verloren ginge, wurde 
ein wie gewöhnlich bis auf 0,2 —0,3 % abgeſüßtes Filter von der 


oben angegebenen Größe, nach Beendigung des Abſüßens, aber vor 
dem Ablaſſen des im Filter enthaltenen Waſſers (welches ſonſt frei 1 
Beſeitigung dos Schleifmittels die Hülſe auszufüllen hat, vom 


abläuft), eine Stunde ſtehen gelaffen und hierauf erſt das Waſſer 
abgelaffen und gemeſſen. Während des Meſſeus wurden in gleichen 
Zwiſchenräumen Proben davon entnommen und das ſo gebildete 
Durchſchnittsmuſter des Waſſers unterſucht. 

Es waren im Ganzen abgelaufen 850 Quart. Von dem Durch⸗ 
ſchnittsmuſter wurden 500 K. C. im Waſſerbad zur Trockne ver- 
dampft, der Rückſtand zu 25 K. C. gelöſt und dieſe Löſung polari⸗ 
ſirt. Der gefundene Zucker betrug 0,235 % der urſprünglichen Lö⸗ 
ſung. Rechnet man das Quart Waſſer zu 2,3 Pfd., oder den Waſſer⸗ 
inhalt rund zu 2000 Pfd., ſo berechnet ſich hieraus der Zuckergehalt 
des abgelaufenen Waſſers auf 4,7 Pfd., eine Menge, auf deren Ge 
winnung durch weiteres Abſüßen um fo eher verzichtet werden muß, 
als nach dem Vergleich des Zuckergehalts mit der Geſammttrocken— 
ſubſtanz ſich der Zuckerquotient der Lsſung auf 63, alſo wenig 
beſſer als für Melaſſe ſtellt. 

Zugleich aber iſt durch dieſen Verſuch der Beweis dafür geliefert, 


. 
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daß das Abſüßen, wie es vorgenommen worden, ein ſehr vollkomme— 
nes geweſen war, ſo wie daß zur Erſchöpfung der Kohle, bezüglich 
der Zuckerbeſtimmung in derſelben, das Auslaugen nach ſorgfältigem 
Zerkleinern derſelben und mit einer [ehr großen Menge Waſſer ge- 
ſchehen muß. 

Es iſt jedenfalls intereſſant, in ähnlicher Weiſe den Zuckergehalt 
der gebrauchten Knochenkohle unter wechſelnden Umſtänden zu ber 


ſtimmen, eine Unterſuchung, welche in kommenden Campagnen recht 


vielfach gemacht werden möge! (Dingler polyt. Journal.) 


Ueber den Grund, warum die Hahuen an Waſſer⸗ und 


Dampfleitungsröhren, an Dampfkeſſeln ꝛc. fo häufig undicht 
find, und eiufaches, faſt koſtenloſes Mittel, dieſem Uebel⸗ 
. ſtande abzuhelfen. 
Von Profeſſor C. Walther. 


Faſt in jeder Fabrik, in welcher Waſſer- oder Dampfleitungs⸗ 
röhren, Dampfkeſſel und Pumpen ꝛc. vorkommen, begegnet man Hah⸗ 
nen, welche undicht ſind und tropfen, und es iſt eine ganz gewöhnliche 
Klage der Fabrikeigenthümer, wenn dieſelben ſich nicht ſchon in ihr 
Schickſal ergeben haben und tropfende Hahnen als einen unver- 
meidlichen Uebelſtand betrachten, daß fie keine Hahnen aufzutrei- 
ben im Stande find, welche dicht halten. Selbſt bei neuen Dampf⸗ 
keſſeln, wenn dieſelben einem hohen Druck unterworfen werden, ſind 
die Ablaßhahnen, Probirhahnen ꝛc. das erſte, was undicht iſt. An 
dieſem Undichtſein iſt viel feltener der Arbeiter, das heißt die man⸗ 
gelhafte Ausführung Schuld, als die gedankenloſe Gleichgültigkeit, 
mit welcher die Hahnen entworfen und gezeichnet werden. Die Werk⸗ 
ſtattzeichnungen werden nach dem alten Schlendrian ausgeführt, und 
es wird nicht der Mühe werth gehalten, über ein ſo einfaches Ding, 
als ein Hahn iſt, nachzudenken und zu überlegen, welche Folgen dies 
oder jenes haben wird, während man ſich doch täglich durch das Un— 
dichtſein überzeugen muß, daß die Hahnen nicht fehlerfrei und noch 
lange nicht unverbeſſerlich find. Der Fehler wird dann auf Gerathe—⸗ 
wohl dem Arbeiter wegen ſeiner mangelhaften Ausführung des Hah— 
nen zugeſchrieben, ohne zu bedenken, daß er auch irgendwo anders, 
und gerade bei demjenigen liegen kann, welcher ſich und feine Hah— 
nenzeichnung für unfehlbar hält. 

Die Hahnen, wie ſie nicht nur von Gelbgießern, ſondern auch 
von Maſchinen- und anderen Fabrikanten, denen man mehr Intelli— 
genz zutrauen ſollte, gewöhnlich geliefert werden, haben die in Fig. 1 


dargeſtellte Form. Es iſt nicht nur die Hahnenhülſe durchaus koniſch 
ausgedreht oder ausgerieben, ſondern es iſt auch der Hahnenkern 


oder Zapfen ſeiner ganzen Läuge nach koniſch abgedreht. Dieſe ver⸗ 
fehlte Form iſt der Grund, warum nicht einmal neue, und noch viel 
weniger ſolche Hahnen, welche längere Zeit im Gebrauche ſind, dicht 
halten und dicht halten können, was ſogleich nachgewieſen werden ſoll. 

Sind die zwei Haupttheile, welche den Hahnen bilden, auf der 
Drehbank vollendet worden, ſo wird der Hahn mit feinem Schmir⸗ 
gel, Bimsſtein oder auch wohl nur Sand eingeſchliffen. Das Schleif— 


mittel bildet zwiſchen Hahnenhülſe und Hahnenkern eine Schichte, 


welche nicht geſtattet, daß der Hahn während des Schleifens fo tief 
in die Hülſe eindringt, als er es nach Beſeitigung des Schleifmittels 
thun wird. Es bleibt demnach ein Theil des Konus, welcher nach 


Schleifmaterial unangegriffen, alſo in der Stärke oder Dicke, wie er 
ſie von der Drehbank her hatte, während der Theil des Konus, wel— 
cher während des Schleifens ſich in der Hülſe befand, durch das 
Schleifen etwas dünner wurde. An der Hahnenhülſe findet daſſelbe 
ſtatt. Sie wird nur ſo weit vom Schleifmittel angegriffen und durch 
daſſelbe erweitert, als der Hahnenkern in dieſelbe hineinreichte. Durch 
das Einſchleifen bildet ſich alſo ſowohl oben am Hahnenkern, als 
auch unten in der Hahnenhülſe ein wenig bemerkbarer Abſatz, welcher 
der Deutlichkeit wegen in Fig. 2 größer gezeichnet wurde als er wohl 
vorkommen wird. Dieſer Abſatz wird um ſo größer, je länger man 
ſchleift, und um fo viel weniger beträchtlich, je kürzere Zeit man auf 
das Schleifen verwenden mußte, um eine gleichfarbige, matte Ober 
fläche zu bekommen. Wird nun der Hahn ausgewaſchen, um das 
Schleifmaterial zu entfernen, und werden dann die beiden Hahnen— 
theile in einander geſteckt, jo tritt der Hahnenkern tiefer in die Hülſe 


ein, als dies während des Einſchleifens der Fall war, und es legt 
ſich nun nur ein Theil des beim Schleifen unangegriffen gebliebenen 
vorſtehenden Stückes des Hahnenkernes in dem oberen Theile der 
Hahnenhülſe an. Das Gleiche findet unten, am engeren Theile der 
Hahnenhülſe ſtatt, der Hahnenkern berührt nur eine ſchmale Zone 


des unausgeſchliffen gebliebenen Stückes der Hahnenhülſe, und die, 


matt geſchliffenen Flächen, welche den dichten Verſchluß bewirken 
ſollen, berühren ſich gar nicht, ſondern ſtehen, wie dies aus Fig. 3 
deutlich erſichtlich iſt, halb ſo weit von einander ab, als diejenige 
Metallſchichte dick war, welche vom Hahnenkerne und von der Hah— 
nenhülſe durch das Schleifen entfernt wurde. *) 

Es muß demnach derjenige Hahn, von welchem am wenigſten ab» 
geſchliffen wurde, in Folge der größeren Annäherung der matten 
Flächen am dichteſten ſein, und dies beweiſt auch die Erfahrung, in⸗ 
dem diejenigen Hahnen, zu deren Einſchleifen die kürzeſte Zeit erfor⸗ 
derlich war, die beſten find, während ſolche, an denen man lange ge 
ſchliffen hat, bei denen alſo mehr Material weggenommen wurde, die 
ſchlechteren ſind. 


Verſucht man nun einen ſolchen Hahnen durch wiederholtes Ein⸗ 
ſchleifen dicht zu machen, ſo macht man das Uebel ärger, und es heißt 
dann gewöhnlich, der Hahn iſt verſchliffen, während er, wenn er die 
richtige Form gehabt hätte, nicht hätte verſchliffen werden können. 
Da nun durch das lange Schleifen der Abfatz am Hahnenkerne und 
der Hülſe ſichtbar und fühlbar wurde, ſo dreht man den Hahnen nach, 
und beſeitigt dadurch ſowohl in der Hülſe als auch am Kerne den 
Abſatz, bedenkt aber dabei nicht, daß man nachträglich nur Metall 
entfernt, welches nie zu etwas genutzt hat, und nie etwas nutzen 
konnte, ſondern immer nur hindernd auftrat und auftreten wird. 
Warum ſoll man nun dieſes überflüſſige und hindernde Metall nicht 
gleich bei der erſten Anfertigung entfernen, und dadurch Sorge tra- 
gen, daß die beſchriebenen Uebelſtände nicht eintreten können? 

Macht man, wie in Fig. 4, den Theil a des Hahnenkernes, wel⸗ 
cher oben aus der Hülſe hervorragt, eylindriſch, und giebt man 
dieſem Cylinder einen etwas kleineren Durchmeſſer als ihn der 
größte Kreis oben in der Hahnenhülſe hat, dreht man dann noch die 
Zone b unten in der Hahnenhülſe ebenfalls eylindriſch aus, und 
zwar nach einem etwas größeren Durchmeſſer als ihn die kleine 
Vaſis des Hahnenkernes hat, fo iſt der gewöhnlichſte Grund des Un⸗ 
dichtſeins eines Hahnen vollſtändig und für alle Zukunft beſeitigt. 
Der Hahn kann dann beliebig tief in die Hülſe eingefhliffen werden, 
ohne daß ſich ein Abſatz bildet, nach Beſeitigung des Schleifmittels 
berühren ſich nur die von demſelben angegriffenen Flächen, und der 
Hahn wird ſehr leicht dicht ſchließen, wenn nur Hahnenkern und 
Hülſe gehörig rund gedreht waren. Was hier in Betreff der durch 


) Es würde kein Hahn der gewöhnlichen Form dicht gemacht werden 
können, wenn nicht glücklicherweiſe die Elaſtizität des Metalles hier hilfe 
reich aufträte. j 
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das Einſchleifen hervorgerufenen Abnutzung gefagt wurde, gilt na⸗ 
türlich auch für die Abnutzung, welche Folge des Gebrauches eines 
Hahnen iſt. Es treten nämlich ganz genau dleſelben Formverände⸗ 
rungen mit den gleichen Wirkungen ein. Ein anfänglich guter Hahn 
tropft nach und nach. Durch ſtärkeres Anziehen der Hahnenmutter 
ſucht man gewöhnlich dem Uebelſtande abzuhelfen, und ſteigert dieſes 
Anziehen oft ſo, daß der Hahn kaum mehr zu drehen iſt. Der Druck 
auf die ſchmalen, ſich berührenden Zonen iſt dann ſo groß, daß die 
Metalle ſich angreifen oder anfreſſen, wodurch Unebenheiten entſtehen, 
welche verurſachen, daß der Hahn auch noch in der Richtung ſeiner 
Hülſe undicht wird. Giebt man einem neuen Hahnen gleich die in 
Fig. 4 abgebildete Form, ſo wird derſelbe nicht nur bei mäßigem An⸗ 
ziehen der Hahnenmutter dicht ſein, ſondern er wird auch nach ſtatt— 
gefundener Abnutzung nachrücken können, und das ſpätere Nachziehen 
der Mutter wird immer von demſelben guten Erfolge begleitet ſein. 
Sorgt man nun noch durch zeitweiliges Abputzen und Einfetten 
des Hahnenkernes dafür, daß ſich an demſelben kein Waſſerſtein (bei 
geſchloſſenem Zuſtande des Hahnen) anſetzt, welcher beim Drehen 
deſſelben eoncentriſche Riefen oder Rinnen in die Hilfe einreiben 
Be fo wird man nie über Undichtheit eines Hahnen zu Hagen 


aben. 

Zum Einfetten dient am beſten eine Salbe, welche aus 1 Theil 
Wachs, ½ Theil Talg und ½ Theil reinem Oliven: oder Mandelöl 
beſteht. Das Nachſchleifen eines Hahnen wird, wenn nöthig, beliebig 
oft und jedesmal mit Erfolg vorgenommen werden können, ohne daß 
man den Uebelſtänden begegnet, welche bei der bisherigen Hahnen⸗ 
form unvermeidlich ſind. 

Möchten die vorſtehenden Bemerkungen von recht Vielen zu ihrem 
Vortheile beachtet werden, insbeſondere auch von denjenigen, welche 
koniſche Friktionskuppelungen ausführen oder mit koniſchen Ventilen 
zu ſchaffen haben, denn auch auf dieſe Gegenſtände beziehen ſich die 
obigen Bemerkungen vollſtändig. (Dingler polyt. Journal.) 


Unterſuchungen über Wolle und Seide. 


Von Dr. Hermann Grothe. 


Wenn man zum öfteren die Wolle unter dem Mikroskop betrach— 
tet und zwar Wollfaſern verſchiedener Wollſorten, beſonders Streich 
wolle gegenüber der Kammwolle, fo bemerkt man bald den weſent⸗ 
lichen Unterſchied ihrer Erſcheinung. Die Kammwollfaſern . ein 
weniger geſchupptes Aeußere als die Streichwollen, und zwar nimmt 
die Menge der Schuppen, wenn wir die durch Lichteffekte hervorge- 
brachten Ungleichheiten in der äußeren Erſcheinung ſo nennen wollen, 
und ihre Zergliedertheit zu mit der Anzahl der Kräuſelungsbogen 
der Faſer. — Während nun eine Streichwollfaſer mittlerer Quali⸗ 
tät unter dem Mikrofkop ein ganz charakteriſtiſches Bild giebt, durch 
welches fie ſich entſchieden von anderen Geſpinnſtfaſern herauserken⸗ 
nen läßt, beſonders von der Seidenfaſer, erregt ſchon das mikroſfo⸗ 
piſche Bild eines feinen Mohairhaares, verglichen mit dem Bilde 
einer Seidenfaſer, bedeutende Zweifel bezüglich endgültiger Unter⸗ 
ſcheidung. Letztere Bedenken ſteigen mit der zunehmenden Feinheit 
des Haares und der abnehmenden Kräuſelung deſſelben. 

Bei der jetzt vielfach verbreiteten Anwendung feinerer Wollen 
und den ausgezeichneten Appreturmitteln, die dem Wollhaare einen 
ſeidenähnlichen Glanz verleihen, wird es ſchwerer⸗ mit den bisher üb⸗ 
lichen Mitteln dieſe Wollfaſern von Seidenfeſern zu unterſcheiden, 
ja oft unmöglich, und doch müſſen Behörden ſichere Mittel zur Ent⸗ 
deckung der betreffenden Faſern beſitzen. Dr. Rudolph Weber und 
der Verfaſſer dieſer Zeilen haben folgendes Mittel als zweckentſpre⸗ 
chend und bei einiger Sorgfalt als entſcheidend gefunden. 
Erhitzt man nämlich ein Wollhaar über der Spirituslampe oder 
auf andere Weiſe, fo beginnt daſſelbe ſich bei etwa 130 0 C. gelb zu 
färben unter Entwickelung jenes Geruchs nach Schwefelkohlenſtoff. 
Ammoniak ꝛc. Bei fortgeſetzter Hitze ſteigt die Intenſttät der Fär⸗ 
bung auf goldbraun und dunkelbraun. Die Schuppen färben ſich 
viel dunkler als der Zellentnhalt. Die Seide färbt ſich beim Erhitzen. 
ebenfalls gelb und in gewiſſem Stadium iſt die erhitzte Seide von 
der erhitzten Wolle gar nicht unterſcheidbar. Jedoch während die 
Wolle ſchon bei 120—1309 anfängt goldgelb zu werden, erleidet die 
Seide dieſe Umänderung erſt bei 140 — 145 5. Unterbricht man alſo 
die Erhitzung beider Faſern in einem Gefäß, fo wird bei 130 0 die 


Wolle durch ihre gelbe Färbung von der Seide unterſcheidbar fein. 
Die Wolle nimmt aber bei Erhitzung eine ganz charakteriſtiſche Ge— 
ſtalt an, während die Seide verhältnißmäßig ungeändert bleibt. 
Bringt man Wolle und Seide in eine Glasröhre und erhitzt die: 
ſelbe über der Spiritusflamme, bis die Wolle angefangen hat gelb 
zu werden, bei beſtändigem Drehen der Röhre, — und nimmt beide 
ſodann aus der Röhre, legt ſie zwiſchen zwei Glastafeln und betrach— 
tet ſie unter dem Mikroſkop, ſo zeigt ſich folgendes Bild, wie wir in 
der Skizze darzuſtellen verſucht haben. Die Wollhaare erſcheinen 
nämlich ganz zuſammengeringelt in einer Geſtalt. die wir in Erman- 
gelung treffenderer Bezeichnung mit dem Geringel von Regenwürmern 
vergleichen möchten, die Sei⸗ 
denfaſern aber glatt ausge— 
ſtreckt, ja mehr noch als vor 
der Einwirkung höherer Tem⸗ 
peratur. Bei beiden Faſern 
zeigt ſich zugleich jener oben 
beregte Farbenunterſchied. — 
Eine andere höchſtintereſſante 
Erſcheinung, die gleichfalls 
zur Unterſcheidung beider 
Faſern dienen kann, entſteht 
in Folge der Einwirkung 
chemiſcher Agentien. 


im Ungewiſſen, ſo bringt man ſie in Kupfervitriollöſung, nachdem 
man ſie ſchwach mit Aetzkalilöſung behandelt hat. Iſt die Faſer 
Wolle, fo geht der beim Herausnehmen derſelben aus der Kupferlö- 
ſung hellgrüne Farbenton ſchnell an der Luft in Braun über, was 
bei der Seide nicht der Fall iſt. Der Zuſatz von Aetzkali iſt ſehr we⸗ 
ſentlich, weil ſonſt die Braunfärbung, die auf Bildung von Schwe⸗ 
felkupfer baſirt, beſonders bei tüchtig gewaſchenen Proben der Wolle 
gar nicht eintritt. 

Verſetzt man eine Löſung der Wolle in Aetzkali mit Weinſäure 
und fügt darauf Kupfervitriollöſung hinzu, ſo bildet ſich Schwefel⸗ 
kupfer in Maſſe, indem die organiſche Säure die direkte Fällung des 
Kupferſalzes durch das Alkali verhindert und ſo die Bildung von 
Schwefelkupfer erwirkt. Filtrirt man die ganze Flüſſigkeit, fo färbt 
ſich die durchgegangene Löſung dunkelbraunroth. Nach nochmaliger 
Filtration bleibt eine röthlich braun gefärbte Flüſſigkeit, welche durch 
gelindes Erwärmen eine ſchmutzig violette Färbung annimmt, die 
jedoch beim Erkalten wieder braunroth wird. 

Behandelt man Seide in dieſer Weiſe, ſo erhält man ſchließlich 
eine prachtvoll violette Löſung, etwas dickflüſſig, aber längere Zeit 
ungetrübt beſtehend. Dieſe Löſung wird durch Schwefelſäure gold: 
gelb gefärbt, durch Salpeterſäure entfärbt unter Annahme eines grün⸗ 
lichen Scheines, von Weinſäure, Citronenſäure und von Alaunlöſung 
aber gänzlich der Farbe beraubt, während Eſſigſäure die Löſung 
grün färbt. 

Der Verſuch mit Seide iſt leicht ſo auszuführen. Man ſetzt zu 
einer Kalllöſung etwas Weinſteinſäure und etwas Kupferoxydſalz und 
kocht das Gemiſch leicht. Wirft man nun die Seide hinein, ſo färbt 
ich dieſelbe zuerſt ſchnell violett, darauf die ganze Flüſſigkeit. — 


Ueber Straßen⸗Dampfwagen im Allgemeinen und den Fort⸗ 
gang des Pirmaſenſer Unternehmens im Beſonderen. 
Von Prof. O. Beplich in München. 


Das von Hrn. Beer, königl. Bezirksamtmann in Pirmaſens 
zuerſt aufgegriffene Projekt der Herſtellung einer Verbindung ver⸗ 
mittelſt regelmäßigen Kurſes von Straßen-Dampfwagen zwiſchen 
Zweibrücken, als einer Zweigſtation der pfälziſchen Ludwigsbahn und 
irgend einer Station der pfälziſchen Marbahn, und zwar über Pir⸗ 
maſens, war die Veranlaſſung zu einem von mir im Oktober v. J. 
geſchriebenen Aufſatze, betitelt: „Bericht über die Straßen-Lokomo⸗ 
tiven auf der Londoner Induſtrie⸗Ausſtellung und Gutachten über 
die Einführung dieſer Maſchinengattung in der Pfalz“, welcher in 
verſchiedenen techniſchen Zeitſchriften Aufnahme gefunden hat. 

Zur Ausführung dieſes Projekts vereinigten ſich darnach die 
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drei dabei vorzugsweise intereſſirten Diſtriktsgemeinden Pirmaſens, 
Dahn und Waldfiſchbach, und brachten zunächſt für den Zweck eines 


if 
Verſuchs, die Summe von 18,000 Gulden auf. Der Einführung 
des neuen Verkehrsmittels ſtellten ſich, wie nicht anders zu erwarten 
war, anfänglich einige Schwierigkeiten entgegen, welche hauptſächlich 
in zuvor zu erledigenden adminiſtrativen Fragen ihren Grund hatten, 
— nun aber ſteht das Unternehmen auf dem Punkte der Durchfüh— 
rung. 

Mittlerweile hat ſich für daſſelbe von vielen Seiten ein großes 
Intereſſe kund gegeben, und da ich ſeither Gelegenheit gehabt, mir 
über den in Frage ſtehenden Gegenſtand überhaupt mancherlei neue 
und nutzbare Belehrung anzueignen, ſo hoffe ich der Sache einen 
Dienſt zu leiſten, wenn ich, wie nachſtehend geſchehen ſoll, einſtweilen 
über die wichtigeren Momente bei der Entwickelung des Pirmaſenſer 
Unternehmens und die dabei geſammelten Erfahrungen berichte, mir 
ſpätere Mittheilungen über die demnächſt zu gewinnenden Reſultate 
des praktiſchen Betriebes vorbehaltend. 

Nachdem feſtgeſtellt worden war, daß die Berfonen- und die Gü⸗ 
terbeförderung auf der bezeichneten Linie gleichgut proſperiren wer⸗ 
den, beabſichtigte man fowohl,einen Perſonen-Dampfwagen (Dampf 
omnibus) als auch eine Laſtlokomotive anzuſchaffen; letztere aber 
zuerſt, als diejenige Maſchine, welche des langſameren Ganges wegen 
für die Eröffnung des Betriebes am zweckmäßigſten erſchien. 

Von den verſchiedenen Syſtemen der engliſchen Laſt-Lokomotiven 
hatte ich in meinem früheren Gutachten in erſter Linie das von 


Tuxford u. Söhne in Boſton empfohlen, welches die meiſten wün⸗ 
Iſt man über die Faſer 


ſchenswerthen Eigenſchaften in ſich zu vereinigen ſchien. Nächſt die⸗ 
ſer Lokomotive war es Bray's Maſchine, für deren Exploitation 
ſich in London eine eigene Geſellſchaft, Bray's Traction-engine- 
company, gebildet hat, welche mir Vertrauen einflößte. Dennoch 
trat ich auch noch mit drei anderen engliſchen Fabriken in Korreſpon⸗ 


denz, in der Abſicht, meine Anſchauungen noch genauer zu begründen 


oder aber zu korrigiren, nämlich mit Aveling u. Porter in 
Rocheſter, Robey u. Comp. in Lincoln und Charles Burrel in 
Thetford, dem Erbauer von Boydell's Maſchine mit „endloſer 
Bahn“. 

Die letztere mag auf ſchlechten Straßen vor jeder anderen ihre 
entſchiedenen Vorzüge haben und eignet ſich vielleicht in weniger 
kultivirten Ländern ausſchließlich zum Laſten- Transport mit 
Dampfkraft, auf guten Straßen aber bedürfen wir bei genügender 
Kranzbreite der Treibräder dieſer komplizirten und der Reparatur 
nothwendig ſtark unterworfenen Einrichtung nicht. Zudem iſt der 
Preis dieſer Maſchine ein ſehr hoher, derſelbe beträgt bei 40 Tonnen 
Zugkraft auf nahe horizontaler Straße und mit einer Geſchwindig⸗ 
keit von 2—3 engl. Meilen per Stunde: 1200 Pfd. St. — Aveling 


| u. Porter's Maſchine, obgleich fie bisher am meiften angewandt, auch 


in Deutſchland bereits erprobt, kopirt und verbeſſert worden und ſich 
ziemlich bewährt hat, kann doch unmöglich den Anforderungen ent⸗ 
ſprechen, wie fie an eine in regelmäßigem Dinſte ſtehende Frachtloko— 
motive zu ſtellen ſind. Ich halte ſie für eine recht brauchbare 
Agricultural locomotive engine, als welche fie die Fabrikanten bei 
der vorjährigen Ausſtellung ſelbſt deklarirt haben, und die Treibkette 
und das ſchneidige Steuerrad mögen für den zeitweiligen Transport 
landwirthſchaftlicher Maſchinen, deren Betrieb aber immer die Haupt⸗ 
aufgabe dieſer Maſchine bleibt, ganz wohl genügen. Der Preis iſt 
ein ſehr mäßiger, nämlich bei 20 Tonnen Zugkraft und 2—3 engl. 
Meilen Geſchwindigkeit per Stunde, einſchließlich der Einrichtung 
zur Verdoppelung der Geſchwindigkeit bei verminderter Laſt: 
500 Pfd. St. — Die Maſchine von Robey u. Comp. iſt der eben- 
erwähnten in Betracht der dabei ebenfalls in Anwendung gebrachten 
Treibkette ähnlich und kann demnach auch nicht als eine rechte Fracht— 
lokomotive gelten. — Auf Bray's Maſchine, deren Konſtruktion und 
Verhältniſſe allerdings einen ſehr günſtigen Eindruck machen, konnte 
wegen des hohen Preiſes von 1500 Pfd. St., bei einer Zugkraft 
von 30 Tonnen bei 3—4 Meilen Geſchwindigkeit per Stunde nicht 
reflektirt werden, und zwar zunächſt umſoweniger als die Propoſitio⸗ 
nen von Tuxford u. Söhne in jeder Beziehung vortheilhafter er⸗ 
ſchienen. 

Dieſelben empfahlen eine Maſchine von geringerer Stärke, was 
im Allgemeinen zwar nicht gut zu heißen wäre, aber in dieſem ſpe⸗ 
ziellen Falle bei theilweiſe geringer Breite der Straße gebilligt wer⸗ 
den mußte, nämlich eine ſolche von nur 20—25 Tonnen Zugkraft 
auf nahezu horizontaler Straße, bei einer Geſchwindigkeit von 3 bis 
4 engl. Meilen per Stunde, die bei verminderter Laſt mit Anwen⸗ 
dung einer zweiten Ueberſetzung bis auf das Doppelte geſteigert wer⸗ 
den könne. Was die Konſtruktion der Tuxford'ſchen Lokomotive an⸗ 


belangt, fo betrachte ich vor Allem die an Stelle der Treibräder ge⸗ 
ſetzte Treibwalze als eine. außerordentlich zweckmäßige Einrichtung. 
Dieſelbe muß der Maſchine bei Unterſtützung in nur drei Punkten, 
einen beſonders ſicheren Gang auf nicht ganz ebener Straße, ſowie 
die größte und zuverläſſigſte Lenkbarkeit ertheilen und iſt zweifellos 
der Erhaltung der Straße unter allen Umſtänden, namentlich aber 
beim Fahren in Kurven, in Betracht der möglichſt reduzirten gleiten⸗ 
den Reibung, am allerzuträglichſten. Den Vortheil der kohlenſparen⸗ 
den Keſſelkonſtruktion mit doppelter Rauchcirculation ſchlage ich nicht 
hoch an, weil er durch den Nachtheil des Komplizirtſeins, der ſich 
mindeſtens bei der Reinigung des Keſſels bemerkbar machen dürfte, 
vielleicht vollſtändig kompenſirt wird. Aber die daraus hervorgehende 
Einrichtufg, daß Steuermann und Heizer nebeneinander auf derfel- 
ben Plattform locirt find, ſcheint mir eher vortheilhaft als nachtheilig. 

Was jedoch ganz beſonders dazu veranlaßte, mit Tuxford u. 
Söhne zunächſt anzuknüpfen, war das ſehr günſtige bei engliſchen 
Fabrikanten fonft ungewöhnliche Anerbieten derſelben, eine Maſchine 
für den angegebenen ſpeziellen Zweck und den dabei in Betracht fom- 
menden Verhältniſſen entſprechend, bauen zu wollen, welche nach der 
Vollendung einfach durch eine von den Beſtellern nach England zu 
entſendende Kommiſſion probirt, und wenn ſie gut befunden, gegen 
Baar überlaſſen werden ſolle. Auf dieſes Anerbieten, in welchem ſich 
jedenfalls die Zuverſicht des Gelingens ausſprach, konnte Seitens 
der betheiligten Diſtrikte und ihrer Kuratelbehörden gern eingegangen 
werden, und zwar um ſo mehr, als auch der zu 450 Pfd. St. ange⸗ 
gebene Preis, loco London oder Hull verſtanden, ſehr mäßig erſchien. 
So wurde Anfang Mai d. J. die Beſtellung gemacht. 


In Betreff eines Perſonen-Dampfwagens konnten fo günſtige 


Bedingungen nicht erzielt werden. Ich hatte in meinem früheren 
Gutachten eine Modifikation des von T. W. Cowan in Greenwich 


im vorigen Jahre zur Londoner Ausftelung gelieferten Wagens, 


nach Parrow's Syſtem, empfohlen. Der Preis des ausgeſtellten 


Exemplars, deſſen Dampfmaſchine nur für 2½ Pferdekraft berechnet 


war, betrug 300 Pfd. St. Für einen ähnlichen einfachen Wagen mit 
ſtärkerer Maſchine von 6 Pferdekraft und beſonders auch ſtärkerem 
Keſſel, der in Arbeit begriffen ſei, forderte der Fabrikant 350 Pfd. 
St., dagegen für einen ſolchen mit Omnibuskaſten für 20 Perſonen 
und 10 Pferdekraft-Maſchine die außer Verhältniß hoch erſcheinende 
Summe von 650 Pfd. St. Da derſelbe überdies feſte Beſtellung zur 
Bedingung machte, fo beſchloß man, den kleineren Cowanſſchen 
Dampfwagen durch die nach England reiſende Kommiſſion zuvor 
einer Probe unterwerfen zu laſſen, welche genauere Anhaltspunkte 
für die Beſtellung liefern ſollte und demnach vorerſt allein die Tux⸗ 
ford'ſche Laſtlokomotive in Betrieb zu ſetzen, wobei auch bezüglich 
deren Verwendbarkeit mit größeren Geſchwindigkeiten erſt noch Er⸗ 
fahrungen zu machen wären. 

Die Herſtellung der Laſtlokomotive bei Tuxford u. Söhne iſt nun 
leider ſehr verzögert worden. Einige Zeit nachdem die genannten 
Fabrikanten die nahe bevorſtehende Vollendung endlich angezeigt 
hatten, begab ſich die Kommiſſion, beſtehend aus den Herren: königl. 
Bezirksamtmann Beer von Pirmaſens und Ingenieur Mertens 
von Dahn nebſt dem Berichterſtatter, nach England, in der Abſicht, 
zuvor an mehreren Orten Straßenlokomotive ſowie auch Cowan's 
Perſonen⸗Dampfwagen zu beſichtigen und zu probiren, wozu die 
Erlaubniß ſchon früher erholt worden war. Dieſes Vorhaben ge— 
langte auch zur Ausführung und man war ſo glücklich, mehrere Re— 
präſentauten charakteriſtiſch verſchiedener Syſteme in ihren praktiſchen 
Leiſtungen beobachten und darüber intereſſante Vergleichungen an— 
ſtellen zu können. Bedauert mußte werden, daß Tupford's neueſte 
Maſchine noch nicht zur Probe gelangen konnte, da die Vollendung 
abermals eine Verzögerung erlitten hatte. Inzwiſchen lieferten die 
mit einer anderen, etwas ſchwächeren, in der Hauptſache aber ähn— 


lichen Tuxford'ſchen Maſchine angeſtellten Proben immerhin alle er⸗ 


wünſchten Anhaltspunkte zur Beurtheilung des Syſtems. Eine 
Bray'ſche Lokomotive hatte man in den Woolwich Dock yards ge- 
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als brauchbar erwieſen, jedes einzelne Syſtem aber hat deutlich den 
ſpeziellen Zweck erkennen laſſen, für den es ſich vorzugsweiſe eignet. 
Für ſchlechte d. i. unebene oder weiche Fahrbahnen taugt nur 
Boydells Syſtem mit beſchuhten Rädern oder „endloſer Bahn“. 
Alle anderen Maſchinen verlangen durchaus gute, d. h. gehörig geeb- 
nete, ſolid hergeſtellte und ſorgfältig unterhaltene Straßen. Da ich 
aber dem Grundſatze beipflichte, daß die Benutzung, reſp. Herſtellung 
guter Wege die Grundbedingung für die erfolgreiche Verwendung 
der mit Dampfkraft zu betreibenden Transportmaſchinen iſt, ſo kann 
ich nicht umhin, indem ich unſere Verhältniſſe und unſer Bedürfniß 
zunächſt in's Auge faſſe, — den Maſchinen mit unmittelbarem An⸗ 
griffe die größere Wichtigkeit beizumeſſen. Aveling u. Porter's Ma⸗ 
ſchine war urſprünglich, wie geſagt, nur für den zeitweiligen Traus⸗ 
port landwirthſchaftlicher Maſchinen beſtimmt und erfüllt dieſen Zweck 
bei leidlicher Beſchaffenheit der Wege; aber bei ſchlechter Beſchaffen⸗ 
heit derſelben ergeben die kleinen Vorſprünge der Radumfänge einen 
ungenügenden Angriff, und es müſſen Mittel in Anwendung gebracht 
werden, die im Prinzip zu verwerfen find: die eingeſchobenen Win— 
keleiſen machen den ſchlechten Weg noch ſchlechter und in den Kurven, 
zerſtören ſie ihn gänzlich. Die neueſte Modifikation dieſer Maſchine, 
fürtden Zweck des Laſtentransports ausſchließlich beſtimmt, die fich 
von der erſteren Konſtruktion nur durch ſtärkeren Bau und das Vor⸗ 
handenſein zweier Räderüberſetzungen für zwei verſchiedene Geſchwin⸗ 
digkeiten unterſcheidet, entſpricht auf ziemlich guter Straße gleichfalls, 
jedoch mangelt ihr jene Kompaktheit, welche unter den vierräderigen 
Lokomotiven vor allen bei der Bray'ſchen, einen ſo guten Eindruck 
macht. Die Traction-engine verlangt eben einen anderen Charakter 
als dae Agricultural locomotive engine. Die Löſung eines der 
Treibräder auf der Achſe iſt allerdings bei kurzen Wendungen von 
1 großem Nutzen, aber die dazu angebrachte Vorrichtung genügt für 
die Frachtlokomotiven wenigſtens nicht. Daß übrigens die in Rede 
ſtehende Lokomotive zum Transport ſchwerer Laſten auf nicht allzu— 
langen Strecken und unter den ſonſt entſprechenden Verhältniſſen 
immerhin brauchbar iſt, davon hat ſie bereits Proben abgelegt, über 
welche an anderen Orten berichtet worden. Von den drei bei Aveling 
u. Porter probirten Maſchinen trug die neueſte die Nr. 78. 

Was nun die Laſtlokomotive von Tuxford u. Söhne anbelangt, 
ſo kann ich ſie nach meinen Wahrnehmungen nur für eine zum Gü⸗ 
tertransport, ſelbſtverſtändlich evenfalls nur auf guter Straße, ganz 
beſonders geeigenſchaftete Maſchine halten. Die für dieſelbe in Ans 
ſpruch genommenen oben angeführten Vorzüge habe ich in der That 
bei der Probe beſtätigt gefunden. Die große Lenkbarkeit und der ſehr 
kompakte Bau der Maſchine machen dieſelbe namentlich auch 15 
Straßen mit vielen und ſtarken Krümmungen vorzugsweiſe empfeh⸗ 
lens werth. 

Ich wüßte nun nicht, warum eine Maſchine, welche ihre einfache 
Aufgabe, Laſten zu ziehen, augenſcheinlich erfüllt, welche eine jetzt 

ſchon ziemlich genau beſtimmbare Arbeit leiſtet, deren Werth, wie die 
einfache Rechnung ergiebt, den Betrag der aufzuwendenden ebenfalls 
beſtimmbaren Koſten überſteigt, und gegen deren Verwendung ſon— 
ſtige begründete Bedenken nicht beſtehen, — ich wüßte nicht, warum 
eine ſolche Maſchine nicht empfohlen werden ſollte? — Uebrigens 
weiß ich, daß es meiner Empfehlung nicht bedarf, die Straßenloko⸗ 
motive als Frachtlokomotive zu regelmäßigem Dienſte zu verwenden. 
Wenn ſie ſich überhaupt bewährt hat, und dieſem Ziele ſcheinen wir 
täglich näher zu rücken, dann wird ſie ſich auch für den Lohntrans⸗ 
port bewähren, natürlich nur da, wo derſelbe genügend geſichert iſt. 
Es darf gehofft werden, daß das Pirmaſenſer Unternehmen in dieſer 
Beziehung ein Beifpiel zur Nachahmung liefern werde. 
(Schluß folgt.) 


legentlich in Thätigkeit zu ſehen gehofft, leider aber wurde bei einem! 


desfalls gemachten Verſuche der Zweck nicht erreicht. 


So waren es denn die Laſtlokomotiven von Aveling u. Porter 


in Rocheſter, Charles Burrel in Thekford, (nach Boydell's Syſtem) 
und Turford u. Söhne in Boſton und der Perſonen-Dampfwagen 
von T. W. Cowan in Greenwich, deren Proben die Kommiſſion an— 
wohnte, und die in ſoweit erlangten Nefultate haben die Richtigkeit 
des von mir im Oktober vor. Jahres ausgeſprochenen Urtheils be— 
ſtätigt. Sämmtliche probirte Maſchinen haben ſich im Allgemeinen 


Anterſuchungen über die Leuchtkraft der Produkte der 


Gerſtewitzer Photogen⸗ und Paraffiufabril. 
Von C. Zincken. 

Seit meiner im J. 1859 ausgeführten Unterſuchung der Leucht⸗ 
kraft von den Deſtillationsproonkterisduer Braunkohlen (confr. Ving⸗ 
ler's polyt. Journal Bd. 145 S. 128 — 139 u. S. 215—229) iſt 
die Fabrikation der Paraffine und Oele weſentlich vorgeſchritten. An 
die Stelle der umſtändlicheren und unvollkommenen Prozeſſe, mit 
welchen ja jeder neue Induſtriezweig zu kämpfen hat, find einfachere, 
kürzere und zweckmäßigere getreten. Die Produkte werden nicht nur 
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weit billiger, ſondern auch weit beſſer, nämlich die Oele heller, be⸗ 


deutend leichter, weniger eigenthümlich riechend, und die Paraffine 
durch vollſtändigere Reinigung mit etwas höherem Schmelzpunkte 
und mit dauernd weißer Farbe dargeſtellt. — Leider hat die Chemie 
nicht gleiche Fortſchritte in der Erkenntniß der Zuſammenſetzung die⸗ 
ſer Produkte gemacht, als die Technik in deren Erzeugung. Ueber 
die chemiſche Konſtitution der diverſen Kohlenwaſſerſtoffverbindungen, 
deren verſchiedene Gruppirungen wir mit den Kollektivnamen: Pho— 
togen, Solaröl, Paraffin ꝛc. 2c. bezeichnen, iſt etwas Spezielles noch 
nicht feſtgeſtellt worden, obſchon die Ermittelung dieſer Verhältniſſe 
eine nützlichere und dankbarere Aufgabe für den Analytiker fein 
dürfte, als viele andere Arbeiten, an denen Zeit und Mühe verſchwen— 
det wird. 

Die Photogen- und Paraffinfabrik von Gerſtewitz zeichnet ſich 
vorzugsweiſe durch Lieferung vortrefflicher Produkte aus und habe 
ich dieſelben zum Gegenſtand erneuter Prüfung auf ihre Leuchtkraft 
gemacht. Das dabei angewendete Verfahren iſt daſſelbe, welches ich 
früher befolgt und in meiner oben citirten Abhandlung angegeben 
habe, und welches die Billigung der Sachverſtändigenerhalten hat(eonfr. 
Jahresbericht über die Fortſchritte und Leiſtungen der chemiſchen 
Technologie und techniſchen Chemie von J. B. Wagner i. J. 1860 
S. 576). Ich habe wieder ein Photometer von Babinet zu den 
Beſtimmungen der Lichtintenſitäten benutzt, welches Hr. Profeſſor 
Knoblauch mit großer Gefälligkeit mir zur Dispoſition geſtellt 
hatte. Die Wahl dieſes mit polariſirtem Lichte operirenden Photo⸗ 
meters aus der langen Reihe der Photometer habe ich bereits früher 
motivirt (confr. Dingler's polyt. Journal Bd. 145 S. 130) und 
erlaube ich mir, auf meine damalige Darlegung der Gründe, ſowie 
auch auf die gegebene Beſchreibung der Einrichtung eines ſolchen In⸗ 
ſtruments Bezug zu nehmen. Vor der Benutzung wurde das Photo— 
meter gehörig zugerichtet und von dem ꝛc. Knoblauch genau juſtirt. 

Bei den früheren Verſuchsreihen hatte ich die Normalkerze vor 
die Oeffnung für das durchgehende Licht, die zu prüfenden Licht⸗ 
quellen vor die Oeffnung für das reflektirte Licht gebracht. Lokal 
verhältniſſe veranlaßten mich bei den jetzigen Unterſuchungen die 
Normalkerze vor die mit 8 zu bezeichnende Oeffnung für das durch 
Reflexion polarifirte und die zu meſſenden Lichtquellen vor die mit c 
zu bezeichnende Oeffnung für das durch Brechung polariſirte Licht zu 
ſetzen. Zum Normallicht, d. i. zur Lichteinheit, verwendete ich wieder 
eine 21 Millim. ſtarke Paraffinkerze aus der Gerſtewitzer Fabrik. 
Dieſelbe wurde in 197 Millim. Entfernung von der matten Glas— 
platte der bezeichneten Oeffnung g aufgeſtellt, d. i. 200 Millim. von 
dem 3 Millim. zurückliegenden kleinen Bunde am Rohre, welcher der 
Bequemlichkeit wegen als feſter Punkt bei dem Meſſen der Diſtanzen 
angenommen wurde. Für dieſe Entfernung der Normalkerze wurde 
die entſprechende Amplitude der gleichen Lichtſtärke von der matten 
Glasplatte d für die durch den Glasplattenſatz des Inſtruments. 
hindurchgehenden Strahlen ermittelt. Es wurden zu dem Ende 
Beobachtungen mit 3 Paraffinkerzen a, b und e von 21 Millim. 
Durchmeſſer angeſtellt. Stand die Kerze b vor der Oeffnung 8, ſo 
betrugen die Diſtanzen für die Kerze a vor a von 5 zu 5 Minuten 
beobachtet 170, 176, 182, 159, 170, 177, 180, 175, 171, 181 
Millim., war Kerze a vor der Oeffnung 8 aufgeſtellt, fo war die 
Amplitude von Kerze b bei 2 Beobachtungsreihen durchſchnittlich 
180 reſp. 185 Millim., und wenn Kerze e vor der Oeffnung z ſich 
befand, die Diſtanz für Kerze b durchſchnittlich 180, 171, 175 
Millim. Die mittlere Entfernung, vom Bund des Rohres an ge 
meſſen, belief ſich alſo auf 175,4 oder bis zur betr. matten Glas⸗ 
platte 172,4 Millim., welcher Werth bei den folgenden Berechnungen 
der Leuchtkräfte zu Grunde gelegt worden iſt. 

Um den Verbrauch der jetzt fabrizirten Kerzen von 21 Millim. 
Durchmeſſer an Paraffin feſtzuſtellen, wurden 3 ſolche Kerzen in der 
Weriſtatt des phyſikaliſchen Inſtituts, in welchem meine Unter 
ſuchungen vorzunehmen, mir geſtattet worden war, um 3 Uhr 41 Min. 
angezündet und brannten bei einer gimmer⸗Temperaturvon 14—16R. 
bis 5 uhr 43 Min. In der Brennzeit von 122 Min. hatte Kerze 1 
16.092 Milligr., Kerze 2 14,155 Milligr. und Kerze 3 15,045 
Milligr. an Gewicht verloren, alſo Kerze 1 131,9 Milligr., Kerze 2 
115,7 Milligr. und Kerze 3 123,9 Milligr. Material pro Min kon⸗ 
ſumirt. Der Durchſchnittsverbrauch pro Min. betrug mithin 123,6 
Milligr. 

Bei einem zur Kontrole ebenfalls mit 3 anderen Kerzen vorge⸗ 
nommenen zweiten Verſuche verzehrte Kerze 1 in einer Brennzeit 


von 66 Min. 8940 Milligr. Paraffin, alſo pro Min. 134,9 Milligr., 


Kerze 2 binnen 82 Minuten 9800 Milligr., mithin pro Min. 119,5 
Milligr., Kerze 3 binnen 70 Min. 8330 Milligr., folglich pro Min. 
119,0 Milligr. Das mittlere Konſum pro Min. belief ſich alſo auf 


| 124,4 Milligr. 


Der im Jahre 1859 gefundene Verbrauch dieſer Kerzen betrug 
122,4 — 124,9 Milligr. 

Zu den Normallichten bei den Verſuchen wurden nur ſolche Ker— 
zen ausgewählt, deren vorher ermittelter Verbrauch an 
Paraffin (weſentlich von der Stärke des Dochtes abhängig) von 
dem mittleren möglichſt wenig abwich. 

Bei Vermeidung von Luftzug brannten dieſe Paraffinker⸗ 
zen ziemlich regelmäßig, der Docht verzehrte ſich gleichmäßig und nur 


ſehr ſelten bildete ſich ein fo großer Sumpf von geſchmolzenem 


Paraffin um den Docht, daß er überlief. Die Flamme hatte bei re⸗ 
gelmäßiger Entwickelung eine Länge von durchſchnittlich 55 Millim. 

Da es mir von Intereſſe zu ſein ſchien, die Leuchtkraft der als 
Lichtmaß gewählten Kerze mit derjenigen der in den Gasanſtalten 
als Lichteinheit angenommenen engliſchen, als Spermacetlicht bezeich⸗ 
neten, Kerze, auf welche ſo viele Lichtquellen reduzirt worden ſind, 
zu vergleichen, ſo brachte ich eine ſolche, aus der hieſigen Gasanſtalt 
bezogene Kerze brennend vor die Oeffnung u für das durchgehende 
Licht des Photometers. Die entwickelte Leuchtkraft entſprach bei den 
verſchiedenen Beobachtungsreihen Amplituden von durchſchnittlich 
183, 175, 174, 173, 174, alſo im Geſammtdurchſchnitt von 175,5 
Millim. 

Bei einer Wiederholung dieſer Verſuche wurde der Lichteffekt der 
Kerze, welche in Zwiſchenräumen von 10 Minuten beobachtet wurde, 
durch Diſtanzen von 173, 175, 180, 183, 178, 175, 174, 178, 
183, alſo durchſchnittlich von 175,3 Millim. repräſentirt. 

Die Leuchtkraft des Normalparaffinlichtes verhielt ſich zu derje— 
nigen des engliſchen Spermacetlichtes alſo = 29584:30625 — 
100:103,5. Der Verbrauch der engliſchen Kerze, welche ebenfalls 
21 Millim. ſtark ift, belief ſich auf 18,825 Milligr. in 141 ½ Min. 
Brennzeit, alſo auf 133,3 Milligr. pro Minute. 

Der Aufgang an Material bei der Paraffinkerze verhält ſich zu 
demjenigen bei der engliſchen Kerze = 124,0: 133,3 = 100: 107,5. 
Letztere zeichnete ſich durch regelmäßiges Brennen, Entwickelung einer 
ziemlich gleichlang — durchſchnittlich 52 Millim. — bleibenden 
Flamme aus und erſcheint unter den z. Z. zu Maßeinheiten für 
Meſſungen von Leuchtkräften dienenden Lichtquellen immerhin als 
eine der vollkommenſten. 

Was nun die Unterſuchungen der Leuchtkräfte der Oele be— 
trifft, ſo wurden die desfallſigen Beobachtungen durchſchnittlich alle 
10—15 Minuten wiederholt und die aus den verſchiedenen gefun— 
denen Werthen reſultirenden Mittelwerthe zur Berechnung gezogen. 


Die Grenzen der Beobachtungsmoglichkeit habe ich bei den einzelnen 


Verſuchen, fo weit es von Intereſſe erſchien, angegeben. Wenn es 
auch bei den mir zu Gebote ſtehenden Apparaten nicht thunlich war, 
dieſelben mit größeſter Präciſion feſtzuſtellen, ſo dürften dieſelben 
doch mit für den vorliegenden Zweck hinreichender Genauigkeit er- 
mittelt worden ſein. 

Die Temperatur des Beobachtungszimmers betrug 14—16 R. 

Die bei dem Experimentiren benutzten Lampen waren: 

A eine Lampe mit Runddocht, welcher in einer Ringöffnung 
von 24 Millim. äußerem und 21 Millim. innerem Durchmeſſer ſich 
bewegt, und mit einer Brennſcheibe von 24 Millim. Durchmeſſer, 
1 Millim. Stärke und 11 Millim. Entfernung über der Dochtöff— 
nung. Der Glascylinder der Lampe war 288 Millim. hoch, unten 
48 Millim. und nach der bei 75 Millim. Höhe eintretenden Kröpfung 
bis oben 31 Millim. im Lichten weit. Der gläferne Oelbehälter lag 
unter dem Brenner und zwar mit feinem tiefſten Punkte 191 Millim. 
unter der Dochtöffnung. 

B eine Lampe laus der Lampenfabrik von F. Weber in Halle) 
mit Runddocht, aus einer Ringöffnung von 16 Millim. äußerem und 
10 Millim. innerem Durchmeſſer hervortretend. Der ſtellbare Glas— 
cylinder war unten 30 Millim. und über der bei 50 Millim. Höhe 
ſtattfindenden Einſchnürung bis auf 198 Millim. feiner Länge 
20 Millim. weit. Der gläſerne Oelbehälter lag unter dem Brenner. 

© eine Lampe mit breitem Docht (ebenfalls aus der Fabrik von 
F. Weber), welcher 16 Millim. breit war und von einer Meſſing⸗ 
blechkappe mit einer Oeffnung von 22 und 7 Millim. weiten Oeff⸗ 
nung bedeckt wurde. Der in der Höhe des Dochtes ſtark ausgebauchte 
Glascylinder war hoch 181 Millim. und oben weit 23 Millim. Der 
gläſerne Oelbehälter lag unter dem Brenner. 


D eine Lampe mit 17 Millim. breitem Dochte unter einer Blech⸗ 
kappe mit 22 und 7 Millim. weiter Oeffnung. Der unten ſtark aus⸗ 
gebauchte Glascylinder war 192 Mill. hoch und oben 22 Millim. 
weit. Das gläſerne Oelgefäß lag unterhalb des Brenners. 

E Lampe mit Runddocht; der Dochtraum hatte 19 Millim. 
äußeren und 14 Millim. inneren Durchmeſſer; der Glaseylinder war 
unten 35 Millim. im Lichten weit und hatte über der bei 35 Millim. 
liegenden Einſchnürung noch auf 230 Millim Länge 21 Millim. im 
inneren Durchmeſſer. Der Oelbehälter lag neben dem Brenner und 
in einem höheren Niveau. 

(Schluß folgt.) 


Kleinere Mittheilungen. 
Für Haus und Werkſtatt. 


Anzeige. Durch einen in den letzten Jahren in den „Verhandlungen 
des Vereins zur Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen“ enthaltene 
Preisauffabe, betreffend eine mechaniſche Vorrichtung beim Maſchinenbau 
zur Umwandlung der rotirenden Bewegung in eine geradlinige, wurde ich 
veranlaßt, hierüber nachzudenken, und iſt es mir gelungen, eine Vorrich⸗ 
tung zu erfinden, welche ſich hierſelbſt ſchon ſeit länger als zwei Jahren 


praktiſch bewährt hat. 


Dieſelbe iſt anwendbar bei Hobelmaſchinen, Ausſtoßmaſchinen, Feil⸗ 
maſchinen, Nuthenbohrmaſchinen ꝛc. und bewirkt, daß der Meißel ſtets 
mit gleicher Geſchwindigkeit arbeitet und zwei- bis ſechsmal ſo ſchnell 
urück als vorwärts geht, wobei die Umkehrung der Bewegung ebenſo ru— 
dig von Statten geht, wie bei den Mafchinen mit Krummzapfenbemegung 
die Umkehrung durch die todten Punkte. . 

Da die Verſetzung erſt ſtets dann erfolgt, wenn der Meißel aus dem 
Schnitte iſt, derſelbe außerdem, wie oben bemerkt, ſtets mit gleicher Ge- 
ſchwindigkeit arbeitet und während des Rückganges gehoben wird, wodurch 
das Schleifen deſſelben vermieden wird, ſo erklärt ſich hieraus das lange 
Standhalten des Meißels. 

Dieſer Mechanismus, welcher bereits in verſchiedenen Ländern patentirt 
iſt, läßt ſich auch an Mangeln ꝛc., welche mit gleicher regelmäßiger Ge- 
ſchwindigkeit arbeiten müſſen, anbringen. 

Einen großen Vortheil gewährt dieſer Mechanismus dadurch, daß der⸗ 
ſelbe an jeder beſteheuden älteren Maſchine angebracht werden kann, wie 
es hierſelbſt ſchon an drei Maſchinen verſchiedener Konſtruktion geſchehen 
iſt, und ſchon bei dreifach raſcherem Rückgange die Hälfte mehr leiſtet, als 
bei Maſchinen, bei welchen der Vor⸗ und Rückwärtsgang mit gleicher Ge⸗ 
ſchwindigkeit ſtattfindet. j 

Wegen ferner zu wünſchender Auskunft beliebe man ſich entweder per⸗ 
ſönlich oder in frankirten Briefen direkt an mich zu wenden. 

Grevenbroich bei Cöln a. Rh. Gerhard Uhlhorn. 


Hr. Bergius hat der Verſammlung des Vereins D. Ing. einige von 
der Cölner Maſchinenbau-Geſellſchaft gefertigte Proben von „Gußeiſen mit 
Schmiedeeiſen verſetzt“ vorgelegt, in Stäben von 1“ im Quadrat gegoſſen. 
Dem Gußeiſen war das Schmiedeeiſen im Verhältniß von 10 % zugeſetzt 
worden. Redner bemerkte hierbei, daß die Feſtigkeit dieſes Gußeiſens durch 
den Zuſatz von Schmiedeeiſen weſentlich vergrößert worden ſei. Einer die⸗ 
fer Stäbe ſei bei 3° Entfernung der Uuterſtützungspunkte erſt bei einer 
Belaſtung in der Mitte von 964 Pfd. gebrochen. 

Harten Hölzern die natürliche Mahagonifarbe zu geben, 
ohne ſolche zu beizen und zu lackiren. Ju dem „Neuen Schau⸗ 
platze der Künſte und Handwerke“ findet ſich nachſtehende empfehlenswerthe 
Vorſchrift Man nehme altes reines Leinöl, koche ſolches mit 8 Loth Sil⸗ 


berglätte zu einem Firniſſe und laſſe denſelben 24—28 Stunden lang ru⸗ 


hig ſtehen. Dann reibe man damit 3 Loth engliſches Braunroth und 
1 Loth Drachenblut zu einer ganz feinen Maſſe, bringe dieſe in ein flaches 
Gefäß und verdünne ſie mit noch mehr Leinölfirniß, ſo daß ſie eine dünne 
Farbe wird. Nun tauche man einen etwas großen Borſtenpinſel in dieſe 
rothe Farbemaſſe, überſtreiche damit eine Stelle, die auf einmal geſchliffen 
werden kann, und ſchleife mit einem Bimsſtein das Holz zu einer ganz 
feinen Glätte. Während des Schleifens bringe man immer von der Farbe 
auf das Holz, damit man nicht trocken ſchleife. Iſt das Holz auf dieſe 
Weiſe fein genug abgeſchliffen, ſo unternehme man das andere Schleifen. 
Man ſchleife die Arbeit nochmals mit der nämlichen rothen Farbe und 
einem Stück Schachtelhalm eine gute Zeit ab, bringe aber immerhin da⸗ 


wiſchen Farbe auf das Holz. daß man ja nicht trocken fehleife. Nach dies 
fen ſegaff man das Abgeſchliffene mit . alten Lappen rein hinweg, 
miſche 4 Loth vom feinſten Ziegelmehſe, / Loth weiß präparirtes Hirſch⸗ 
horn, 1 Loth Drachenblut und 1 Loth ſehr fein pulvertſirtes engliſches 
Roth in eben bemeldetem Firniſſe gehörig unter einander und bruge die 
fein abgeriebene Maſſe in ein flaches Geſchirr. Dann tauche man ein 


Zeit vor dem Veralten geſchügt iſt. 
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Stück weißen feſten Hutſilz in die Maſſe und a damit die Arbeit 
bis zu erlangter Feinarbeit. Man wird finden, daß das Holz dadurch 
eine ſchöne, dem Mabagoniholz ähnliche Farbe erhält, und wenn man es 
zuletzt noch trocken mit Filz und Hirſchhorn abichleift, dabei einen ſolchen 
Glanz erhält, als wenn ſolches lackirt wäre. Dieſer Politur ſchadet keine 
Näſſe; ſie ſichert überdies das Holz vor dem Wurmfraße und verändert 
niemals die Farbe. 

Zuckerformen aus Pappe. In Frankreich hat Dufournet (Rue 
Marthe, Clichy, Seine) ein Patent auf Zuckerformen aus Pappe genom⸗ 
men. Die Fabrikation iſt ſchon ſeit drei Jahren betrieben worden und die 
Erfinder haben in dieſer Zeit mancherlei Verbeſſerungen daran angebracht. 
Nach vorliegenden Mittbellungen find ſolche Formen ſeit drei Jabren in 
Gebrauch, ohne Reparaturen erheiſcht zu haben. Dieſe Formen haben den 
Vortheil der Leichtigkeit, des bequemen Löſens, der Vermeidung aller Roſt⸗ 
flecken, und fie find dabei fo dauerhaft, daß fie gegen Blechfoͤrmen 60% 
Erſparniß gewähren ſollen. Die Formen koſten an Ort und Stelle 3% 
Franken (1 Thlr.) und ſollen mindeſtens fünf Jahre ohne Reparatur dauern. 
Dagegen iſt der Preis der Blechformen 4½ Franken (1%, Thlr.), wobei 
fie noch jährlich im Durchſchnitt 2 Franken Unkoſten verurſachen, ohne 
daß darum eine längere Dauer als acht Jahre für dieſelben anzunehmen 
wäre. In Deutſchland werden ſolche Formen von Gerich in Wien fa⸗ 
brizirt; fie haben ſich (nach dem Bericht der Generalverſammlung in der 
90. Lief. d. Ztſchr. d. B. f Rübenzuckerinduſtrie 1862) in einer großen 
Fabrik feit drei Jahren gut bewährt, kommen jedoch auf 1°, Thlr. zu 
ſtehen. Andere Angaben ſtimmen zwar auch in Bezug auf ihre Brauch⸗ 
1 hiermit überein, deuten aber auf nicht lange Haltbarkeit. Weitere 
Verſuche und Berichte find jedenfalls zu wünſchen. 

Verbeſſerte Hobelleiften zur Erzeugung von Zündholz⸗ 
drähten. Ein Hauptübelſtand bei Erzeugung von Zündbolzdrähten be⸗ 
ſteht darin, daß die Holzfaſern faſt nie parallellaufen, desbalb man auch 
keine parallele Richtung mit den Faſern und der Bewegungslinie des Ho⸗ 
bels zu Stande brachte, und deshalb die Drähte entweder zerreißen, oder 
der Hobel zerbrechen mußte. Dieſem Uebelſtande wird nun durch meine 
neue Erfindung der Hobelleiſten abgeholfen. Ich baue eine Maſchine, die 
vorzüglich den Zweck hat, das zu hobelnde Holz auf eine bequeme Weiſe 
aufzuſpannen. und daſſelbe dann mit hinreichender Kraft hin- und herzu⸗ 
bewegen. Dieſelbe bejteht aus drei Füßen, auf welchen eine Wage ruht; 
auf dieſer läuft ein Tiſch, den das Holz ſtüzt. Der Tiſch führt eine Zahn⸗ 
zange, in welche ein Rad eingreift. Wird dieſes Rad durch einen Riemen⸗ 
mechanismus bewegt, fo erhält das Holz die nothwendlge wechſelnde Ber 
wegung. Ueber dem bewegten Holze befindet ſich die Leiſte (die ſogenannte 
Hobelleiſte), die vermittelſt eines Bügels an der Wage befeſtigt wird und 
dem Hobel den nothwendigen Stützpunkt bietet. Das Weſen dieſer 
Erfindung beſteht in der Hauptſache darin: mittels dieſer neu erfunde⸗ 
nen Hobelfriften dem Arbeiter den anſtrengenden Stoß, welchen er dem 
Hobel mit der rechten Hand geben muß, aufzuheben. Die Maſchine fübrt 
das Holz in angemeſſener Geſchwindigkeit und gehöriger Kraft unter ber 
Leiſte. welch letztere dem Hobel den nöthigen Stützpunkt giebt. Der Ar⸗ 
beiter hat nur den Hobel in richtiger Höhe über dem Holz zu halten, und 
drückt denſelben auf das Holz gegen die Faſern, fo daß der Hobel verti⸗ 
kal und horizontal ohne Widerſtand der Holzfaſern holzen kann. Mittelſt 
einer ſolchen Maſchine kann ein Arbeiter fünfmal mehr als bis jetzt 
leiſten. (Privilegirt für Alex. Joſ. Wrana in Krakau.) (N. Erß) 


Bei der Redaction eingegangene Bücher. 


Von Meyer's Hand⸗Atlas in 100 Karten, Hildburghauſen im 
bibliographiſchen Inſtitut liegen uns 6 neue Lieferungen (19—24) vor, 
welche fi) würdig den bis jetzt gelieferten Karten anreihen. Dieſes große 
und überraſchend billige Werk vereint Alles in ſich, um auf das angele⸗ 
gentlichſte empfohlen werden zu können. Die einzelnen Karten ſind mit 
der größten Genauigkeit gearbeitet und nicht leicht werden dieſelben durch 
ein anderes Werk an Bielfeitigfeit,. Reichhaltigkeit und Eleganz übertroffen 
werden. Beſonders ſchätzenswerth iſt es, daß die Verlagshandlung die 
Zuſicherung giebt, alle etwaigen Veränderungen, die während des Erſczel⸗ 
nens durch neue Entdeckungsreiſen, Kriege u. dergl. herbeigeführt werden 
könnten, durch korrigirte Blätter anzuzeigen, ſo daß das Werk auf lange 


Amthor, Vorwärts! Magazin für Kaufleute. Neue Folge 
6. Band. Leipzig bei Otto Sn Soeben ift das Schlußheft dieſes 
Bandes erſchienen, welcher wiederum reichhaltigen Stoff des Augenehmen 
und Nützlichen dem Leſer darbietet. Das Werk enthält durchweg gediegene 
Arbeiten und iſt fo vielſeitig. daß es gewiß Jeder mit voller Befriedigung 
leſen wird. Die zahlreichen Illuſtrationen tragen weſentlich dazu bei, das 
Werk äußerſt ſchäzenswerth zu machen. Wir empfehlen es deshalb unſe⸗ 
ren Leſern angelegentlich. a N; 

Ciliaz' Vollſtändiges Handbuch 7% Mieuera und Satt⸗ 
lers. 6. Aufl. Von Louis Reineck. Mit Atlas. Weimar bei B. F. Voigt. 
186%. Das durch die früheren Auflagen bereit3 rühmlich bekannte Werk 
hat in dieſer neuen Bearbeitung weſentlich gewonnen. Der Alas enthält 
eine reichhaltige Auswahl geſchmackvoller Proben und wird viel dazu bei⸗ 
tragen, dem Buch noch mehr Verbreitung in den Werkſtätten zu verſchaffen. 
Wir finden hier alle wichtigen Neuerungen berückſichtigt und in klarer, 
leicht verſtändlicher Sprache vorgetragen. 


Alle Mittheilungen, inſofern fie die Verſendung der Zeitung und deren Inſeratentheil betreffen, beliebe man an Wilhelm Baenſch 


Verlags handlung, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer zu richten. 


Wilhelm Baenſch Verlagshandlung in Leipzig. — Verantwortlicher Rebacteur Wilhelm Baenſch in Leipzig. —Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


